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AKTIENGESELLSCHAFT Mi/wy«u 



"Verf ahren und Vorrichtung zum Herstellen 
von Kunststof ftellen mit einen Marmorierungs- 
effekt aufweisenden Wanden" 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von diinnwandigen Kunststof f- 
teilen, z.B. Bechern, mit einen Marmorierungsef f ekt 
"aufweisenden Wandeh, unter Anwendung einer vor der 
konkreten Fertigstellung des Kunststof fteiles. an sich 
bekannten Schneckenprssse zur Erzeugung einer spritz- 
und/oder blasfahigen Masse., 

Es ist bekannt, dunnwandigen Kunststof fteilen, vornehmlich 
deren Wandungen, marmorierte oder ahnliche Farbeffekte 
zugeben, indent der Masse Farbtrager oder Farbpigmente 
in irgendwelchen Verarbeitungsstadien der Masse zuge- 
fuhrt werden. Zweck solcher Farbeffekte ist es , eine 
Varianz, beispielsweise bei Gegenstanden gleicher oder 
gleichartiger gebmetrischer Ausgestaltung zu erlangen 
bzw. eine solche zu erhohen, also optische Erscheinungs- 
merkmale zu schaffen und damit hauptsachlich kommerzielle 
Vorteile, vornehmlich im Rahmen des Vertriebs zu schaffen. 

Die praktische Durchfiihrung der bisherigen Art zur Er- 
zielung derartiger Farbeffekte bewirkte, daB auf den 
eritsprechenden Oberf lachen keine richtigen Marmorierungs- 
ef fekte, sondern vielmehr nur Quermusterungen oder solche 
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auftraten, die eine lineare Ausbreitung abgegrenzter 
und pragnanter Form aufwiesen. Bei anderen Verfahren 
war der Vermischungsef f ekt mit der einfarbigen Masse 
so stark, dafi von einem Musteref f ekt , beispielsweise 
einer Marmorierung nicht mehr gesprochen werden konnte.. 

In Verbindung damit war der apparative Aufwand zur 
Erzielung der vorgenannten Effekte relativ groB, 
umst^ndlich und funktionsanf allig . 

Aufgabe der Etfindung ist.es, ein Verfahren der eingangs 
charakterisierten Art zu schaffen, mit welchem ein 
Marmorierungseffekt im Sinne des Wortes erzeugt wird, 
bei dem also willktirlich und unregelmaBig entstehende 
LMngs- und Quermusterungen auf der Oberf lache angeordnet 
sind, wobei der apparative Aufwand dafur gering, ein- 
fach und praktisch nicht stdranfailig ist. Diese Auf- 
gabe. wird gemaB der Erfindung dadurch gelds t, daB der: 
plastifizierten Masse ein Farbkonzentrat in f lussiger 
Phase erst unmittelbar vor dem Austritt aus der 
Pressendrtise zugefiihrt wird. Hierdurch ergibt sich 
der wesentliche Vorteil, daB jede RegelmaBigkeit des 
Musterungseff ektes vermieden wird. Eine gerichtete 
und abgegrenzte Quermusterung wie auch eine lineare 
unterbleibt, da das Farbkonzentrat der Masse erst im 
AnschluB an die Homogenisierungsarbeit zugefiihrt 
wirdf und der Marmorierungseffekt erst in Verbindung 
mit dem AusstoB der Masse aus der Pressenduse statt- 
findet, wobei das Farbkonzentrat in f lussiger Phase, 
besonders vorteilhaft mit dem FlieBverhalten des 
plastischen Grundmater ials korrespondiert und den 
echten unregelmaBigen Marmorierungseffekt bewirkt. 
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Urn mit Sicherheit zu verhindern, daB das zuzusetzende 
fltissige Farbkonzentrat In die Homogenisierungsphase 
der. Pressarbeit gelangt und etwa eine gleichmafiige 
Einfclrbung der Masse bewirkt, wird gem&B einem 
weiteren Merkmal der Erf indung vorgeschlagen, die 
Zuflihrung des Farbkonzentrats iritermittierend, 
synchron zum Arbeitstakt der Schneckenpresse erfolgen 
zu lassen, wobei die Zufuhrung des Farbkonzentrates 
bei oder kurz nach Beginn des AuspreBschubes der 
Pressenschnecke erfolgt. ZweckmaBigerweise ist dabei 
nach einem weiteren Merkmal der Erf indung die 
DOsierungsdauer kleiner als die Dauer des AuspreB- 
schubes der Pressenschnecke, Sie sollte entsprechend 
einem weiteren Merkmal der Erf Indung weniger als 
eine Sekunde betragen. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
der Erf indung kennzeichnet sich dadurch, daB in den 
Injektionsraum zwischeh dem vorderen Ende der Pressen- 
schnecke urid der Pressendiise einer Schneckenpresse ein 
Einwegventil nuindet, welches Teil einer Baueinheit zum 
FSrdern und Dosieren eines Farbkonzentrats ist, die 
liber ein Synchron-Schaltaggregat mit dem Schaltaggregat 
der Schneckenpresse in Verbindurig stent. Hierdurch 
wird eine besonders einfache Vorrichtung vorgeschlagen 
mit dem besonderen Vorteil, daB diese an praktisch jede 
Schneckenpresse nachtraglich angeschlossen werden kann, 
wobei die Farbzuf uhrurig an genau zu bestimmender Stelle 
des Pressenraumes lokalisiert angeordnet werden kann r 
und die Vorrichtung zum Fordern und Dosieren des Farb- 
konzentrates selbst eine praktisch in sich geschlossene 
Baueinheit bildet. 

GemaB weiterer Ausgestaltung der Vorrichtung ist das 
Einwegventil mit einer Farbspritzdiise , vornehmlich 
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halbkugelffcrmiger Gestalt, mit mehreren verteilt ange- 
ordneten Dtlsenbohrungen verbunden. Eine solche Ausge^ 
staltung hat den Vorteil , daB das fiiissige Farbkonzentrat 
an mehreren Stellen verteilt der Masse zugefUhrt wird. 

Die Erfindung wird anhand eines Ausfuhrungsbeispieles , 
das in der Zeichnung dargestellt ist f im folgenden 
nMher erlautert: 

Die Figur der Zeichnung zeigt in schematisierter Dar- 
stellung das System der Marmorierungsvorrichtung. 

Wie an sich bekannt, ist in einem Schneckenpressen- 
zylinder 1 die das Granulat fordernde und plastifi- 
zierende Schnecke 2 untergebracht . Das Granulat wird 
der Schnecke 2 aus einem Vorratsbehalter 3 zugefuhrt. 
Mit 4 ist der Injektionsraum bezeichnet, der zwischen 
dem vorderen Ende der Press ens chnecke 2 und der Press en- 
dtise 5/ aus welcher das Material austritt r liegt. Es 
erscheint ausreichend, es im Rahmen des vorliegenden 
Ausfiihrungsbeispieles bei der schematischen Darstellung 
unter Anfiihtung nur der wichtigsten fur die Erfindung 
wes.entlichen Elemente zu belassen, da Schneckenpressen, 
ihr Aufbau sowie ihre Funktion grundsatzlich bekannt 
sind. 

In den In jektionsraum 4, der - wie bereits erw&hnt - 
zvischen dem vorderen Ende der Pressenschnecke 2 und 
der Pressenduse 5 liegt, mtlndet ein Einwegventil 6, 
welches Teil einer Baueinheit zum Fordern und Dosieren 
eines Farbkonzentrats ist, die uber ein Synchron-Schalt- 
aggregat mit dem Schalt^aggregat der Schneckenpresse 
in Verbindung steht. Besagte Baueinheit baut sich wie 
folgt auf : 
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Ein Farbstof fvorratsbehalter 7 fur das flUssige 
Farbkonzentrat ist iiber eine Rohrleitung 8 mit 
dem Eingang einer Dosiervorrichtung 9, die bei- 
spielsweise eine Hochdruck-Kolbenpumpe sein kann, 
verbunden. Der Aus gang der Dosiervorrichtung 9 
steht ebenfalls uber eine Rohrleitung 8 mit dem 
in den Injektionsraum 4 ragenden Einwegventil 6 
in Verbindung. 

Die Dosiervorrichtung 9 wird iiber eine AnschluB- 
kuppluhg 10 sowie einen Stellring 11 ftlr die Farb- 
menge von einer Antriebseinheit 12 angetrieben, die 
im vorliegenden Falle aus pneumatis.ch oder hydraulisch 
betatigter Zylinder-Kolben-Einheit besteht. Es ist 
aber auch moglich/ im vorliegenden Falle eine 
Elektromotor-Getriebe-Einheit ein2usetzen. Fur die 
Steuerung des Ahtriebs 12 ist eine Synchron-Schaltein- 
heit 13 vorgesehen, die synchron mit dem Zyklusablauf 
im Rahmen des Arbeitsvorganges der Schneckenpresse 
arbeitet bzw, schaltet. 

Die Wirkungsweise ist folgende: 

Ausgelost durch einen Schaltimpuls der Synchron-Schalt- 
einheit 13 betatigt die Antriebseinheit 12 die Dosier- 
vorrichtung 9 , welche eine vorgegebene und durch den 
Stellring 11 einstellbare Menge fliissigen Farbstoff 
aus dem Beh&lter 7 ansaugt und diese Menge' liber die 
Leitung 8 durch das Einwegventil * 6 in den Injektions- 
raum 4 zwischen dem vorderen Ende der Pressenschnecke 2 
und der Pressenduse 5 driickt. Das fiir die Farbabgabe 
dienende Einwegventil 6 ist mit einer Farbspritzdiise , 
vornehmlibh halbkugelformiger Gestalt, mit mehreren 
verteilt angeordneten Diisenbohrungen (in der Zeichnung 
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nicht dargestellt) verbunden. Hierdurch verteilt sich 
in besonders vorteilhaf ter Form die Farbe rbedingt durch 
den iiber die Dosiervorrichtung 9 erzeugteh Einspritz- 
druck,orientierungslos in der plastischen Grundraasse, 
die durch die Arbeit der Schnecke als einfarbige und 
homogene Masse in "den Injektionsraum 4 tritt. Anderer- 
seits aber ist infolge des def inierten Bereiches , in 
den die fliissige Farbe eintritt, also des Bereiches 
zwischen deru vorderen Ende der Pressenschnecke 2 und 
der Pressenduse 5,ein Vermis chungsef fekt mit der 
Masse nicht gegeben. Vielmehr orientiert sich die 
fliissige Farbe bei der Formfullung bzw. beim Austritt 
aus der Pressenduse 5 entsprechend dem FlieBverhalten 
des plastischen Grundmaterials und ergibt deniMarmo- 
r ierungsef f ekt . 

Die Schaltphaseh der Synchron-Schalteinheit 13 sind 
mit der Arbeitsschaltung fur die Schneckenpresse 2 so 
abgestimmt, daB die Zuftihrung des Farbkonzentrates 
intermittierend, synchron zum Arbeitstakt der Schnecken- 
presse erfolgt/ wobei die Zuftihrung des Farbkonzentrates 
bei oder kurz nach Beginn des AuspreBschubes der 
Pressenschnecke erfolgt. ZweckmaBigerweise ist die 
Dosierungsdauer kleiner als die Dauer des AuspreB- 
schubes der Pressenschnecke 2- Die Dosierungsdauer 
fur das Farbkonzentrat sollte weniger als eine Sekunde 
betragen. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren sowie die Vorrichtung 
zur Durchfiihrung des Verfahrens sind sowohl bei einer 
Einstuf eneinheit , also bei einer Schneckenkolbenplasti- 
fizierung, wie auch bei einer Zweistuf eneinheit , einer 
KolbenspritzguBmaschine mit Schneckenplastif izierung 
ohne Schwierigkeit und besonderen Aufwand einsetzbar/ 
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sofern der erf indungsgemaBen Forderung Rechnung 
getragen wird, daB der plastif izierten Masse das 
Farbkonzentrat in f lussiger Phase erst unmittelbar 
vor dem Austritt aus der Pressenduse vorgefiihrt 
wird. 
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Patentansprtiche 



Verf ahren zura Herstellen von dunnwandigen Kunststoff- 
teilen f z.B- Bechern, mit einen Marmorierungsef f ekt 
aufweisenden Wanden, unter Anwendung einer vor der 
konkreten Fertigstellung des Kunststof f teiles an 
sich bekannten Schneckenpresse zur Erzeugung einer 
spritz- und/oder blasfahigen Masse, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB der plastif izierten 
Masse ein Farbkonzentrat in fliissiger Phase erst 
unmittelbar vor dem Austritt aus der Pressenduse 
zugefiihrt wird. 

Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Zufuhrung des 
Farbkonzentrats intermittierend, synchron zum 
Arbeitstakt der Schneckenpresse erfolgt, wobei 
die Zufiihrung des Farbkonzentrates bei Oder kurz 
nach Beginn des AuspreBschubes der Pressenschnecke 
erfolgt. 

Verf ahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dosierungs- 
dauer kleiner ist als die Dauer des AuspreBschubes 
der Pressenschnecke. 

Verf ahren nach Anspruch 2, dadurch g e - 
kennzeichne t, daB die Dosierungsdauer 
fur das Farbkonzentrat weniger als eine Sekunde 
betragt. 
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5. Vorrichtung zur Durchf lihrung des Verfahr ens nach 
einem Oder mehreren der Ansprllche 1 bis 4, d a - 
durch gekennzeichnet, dafi in 
den Injektionsraum (4) zwischen dem vorderen 
Ende der Pressenschnecke (2) und der Pressen- 
duse (5) einer Schneckenpresse ein Einwegventil (6) 
miindet, welches Teil einer Baueinheit zum Fordern 
und Dosieren eines Farbkonzentrates ist, die iiber 
ein Synchron-Schaltaggregat (13) mit dem Schalt- 
aggregat der Schneckenpresse in Verbindung steht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi das Einwegventil (6) 
mit einer Farbspritzdtfse, vornehmlich halbkugel- 
formiger Gestalt, mit mehreren verteilt ange- 
ordneten DUsenbohrungen verbunden ist. 
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